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Abstrak 
Semakin berkembangnya industri mainan anak-anak berdampak pada 
persaingan bisnis yang semakin ketat. Salah satu cara untuk memenangkan 
persaingan bisnis dengan cara mengirimkan produk dengan tepat waktu yang 
menjadi tantangan di PT X Indonesia, terkhusus di departemen MTI yang 
merupakan proses awal dalam membuat mainan anak-anak. Kendala yang 
dihadapi oleh departemen MTI seperti rendahnya performansi di area mesin 
wire cut pada September yang hanya mampu mencapai 40%, dari target 
produksi, sementara mesin CNC drilling selalu memenuhi target produksi. 
Perhitungan kebutuhan dan ketersediaan kapasitas dilakukan untuk 
mengidentifikasikan beban kerja mesin wire cut dan mesin CNC drilling. 
Dengan beban kerja mesin wire cut yang cukup tinggi yang melebihi 
ketersediaan kapasitas menyebabkan antrian job untuk diproses dan juga 
penumpukan material. Penumpukan material yang menunggu untuk diproses 
ini merupakan pemborosan (waste). Dalam penelitian ini bertujuan untuk 
meningkatkan kinerja departemen MTI dengan meminimalkan pemborosan 
yang tidak memiliki nilai tambah (Non Value Added). Hasil perbaikan 
menunjukkan  peningkatan kinerja di mesin wire cut dari 40% menjadi 89.3% . 
 
Kata kunci: mesin wire-cut, kapasitas, pemborosan, kinerja mesin 
 
 
1.  Pendahuluan  
Dalam konsep lean manufacturing,  suatu sistem produksi harus menghemat energi 
dan mengurangi pemborosan untuk memenuhi apa yang menjadi keinginan konsumen 
dengan tepat (Gaspersz, 2007). Penerapan lean manufacturing bertujuan untuk 
pengurangan biaya operasi dan meningkatkan kinerja.Tujuan lain dari lean manufacturing 
adalah untuk membuat pekerjaan lebih mudah untuk dimengerti, dilakukan dan untuk 
diatur, mengeliminasi pemborosan, dan mengeliminasi, mengurangi, menyederhanakan 
atau menggabungkan aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah. Konsep lean dapat 
memperbaiki responsiveness melalui pengurangan waste/pemborosan, continuous 
improvement dan pengurangan biaya (Nihlah dan Immawan, 2018). Pemborosan pada 
proses produksi adalah segala sesuatu yang tidak memberikan nilai tambah dan 
menghilangkan waste diyakini merupakan cara paling efektif untuk meningkatkan 
profitabilitas (Liker, 2004). 
PT X Indonesia adalah perusahaan yang terletak di wilayah Cikarang dan bergerak 
di bidang manufaktur pembuatan mainan anak-anak seperti boneka, mobil-mobilan yang 
diekspor ke berbagai negara. Dalam pembuatan mainan anak-anak dibutuhkan suatu alat 
yang dapat digunakan untuk mencetak komponen dari mainan tersebut yaitu plastic mold. 
Plastic molding merupakan suatu proses dimana benda atau produk dari material plastik 
yang dibentuk dan mendapatkan perlakuan panas dan pemberian tekanan menjadi 
bentuk dan ukuran tertentu dengan alat bantu berupa cetakan (Bryce 1998). Pembuatan 
cetakan atau mold dilakukan pada Departemen MTI.  
Pada perusahaan ini, permintaan mold cenderung meningkat pada tahun 2016, 
sementara kapasitas mesin produksi yang dimiliki terbatas. Pada September 2016 terjadi 
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over-capacity pada mesin wire cut, hal ini menyebabkan aliran produksi menjadi 
terganggu. Hal ini fapat dilihat dari banyaknya material yang menumpuk akibat proses 
produksi pada mesin  wire cut. Berdasarkan data yang diperoleh dari tim planner dapat 
diketahui bahwa data Key Performance Indicator (KPI) untuk mesin wire cut hanya 
mencapai 40%, artinya bahwa mesin tersebut tidak memenuhi target produksi sehingga 
banyak job yang tidak terselesaikan dan mengakibatkan penumpukan material karena 
terlambat diproses (waiting waste). Oleh karena itu, tujuan dari penelitian ini adalah 
meningkatkan kinerja mesin wire cut dalam proses pembuatan mold di Departemen MTI. 
 
 
2.  Metodologi Penelitian 
Adapun langkah-langkah penelitian adalah sebagai berikut: 
1. Observasi awal 
Pada tahap ini dilakukan pengamatan secara langsung di area mesin CNC sampai 
Wire Cut  pada September 2016 untuk mengidentifikasi waste  yang terjadi, serta 
melakukan aktifitas wawancara dengan pihak operator mesin untuk mendapatkan 
gambaran keadaan sebenarnya yang terjadi selama proses pembuatan mold 
berlangsung. Dalam menentukan permasalahan yang akan diteliti, dilakukan 
pengamatan pada pencatatan dengan buku logbook yang selanjutnya akan dianalisis 
lebih lanjut. 
2. Pengumpulan data pembuatan mold dan perhitungan kebutuhan kapasitas. 
Perhitungan kebutuhan kapasitas produksi dilakukan dengan perhitungan total waktu 
pembuatan lubang pada Persamaan (1). Total waktu keseluruhan adalah jumlahan dari 
waktu pembuatan, waktu perpindahan dan setting sepeti terlihat pada Persamaan (2). 
 
Total waktu Pembuatan Lubang = Jumlah lubang (pcs) x Jumlah waktu proses per 
diameter (menit) x jumlah insert (pcs)                (1) 
Total waktu keseluruhan = Total waktu pembuatan lubang + waktu perpindahan + waktu 
setting                                    (2) 
Total kebutuhan kapasitas (jam) untuk setiap mesinnya didapatkan dari total waktu 
keseluruhan dari berbagai pekerjaan (job) yang dijadwalkan pada mesin wire cut atau 
CNC drilling. Sedangkan ketersediaan kapasitas didapatkan dari jumlah hari kerja dan 
perusahaan beroperasi 3 shift per hari atau 21 jam per hari. Contoh perhitungan total 
waktu keseluruhan dari suatu pekerjaan (job) dapat dilihat pada Tabel 1. 
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Tabel 1. Contoh Perhitungan Waktu Pengerjaan Job#4924 
Nama 
Insert 
Diameter 
Lubang 
(mm) 
Jumlah 
Insert 
(pcs) 
Tinngi 
material 
(mm) 
Waktu 
Per 
Lubang 
(menit) 
Jumlah 
Lubang 
(pcs) 
Waktu 
Potong 
Lubang 
(menit) 
Waktu 
Perpindahan 
per Lubang 
(menit) 
Total waktu 
perpindahan 
(menit) 
waktu 
setting 
(menit) 
Insert 
Core 
Front 
6 
2 70 
19.16 28 536.48 3 84 
20 
5 15.1 24 362.4 3 72 
4 12.26 4 49.04 3 12 
2.5 7.18 4 28.72 3 12 
4 12.26 4 49.04 3 12 
3.5 10.44 4 41.76 3 12 
Insert 
Core 
Rear 
3 
2 70 
9.1 32 291.2 3 96 
20 
2.5 7.18 28 201.04 3 84 
4 12.26 12 147.12 3 36 
3.5 10.44 4 41.76 3 12 
Insert 
Cav 
16 4 70 27.5 4 110 - - 40 
Jumlah Lubang(pcs) 148         
Total Waktu Pemotongan Lubang(menit) 1858.56       
Total Waktu Perpindahan(menit) 432   
Total Waktu Setting(menit) 80 
Total Waktu (menit) 2370.56 
Total Waktu(jam) 39.5093 
 
3. Uji Coba Pembagian Beban Kerja pada Mesin Wire Cut dan CNC Drilling.  
Pada uji coba ini akan ditentukan job/pekerjaan yang hanya bisa dilakukan pada mesin 
wire cut dan tidak bisa dialihkan ke CNC drilling.  
4. Implementasi. 
Selanjutnya dilakukan penjadwalan produksi setiap pekerjaan pembuatan mold pada 
mesin wire cut atau pada mesin CNC drilling. Selama implementasi ini, hasil dari setiap 
mesin akan dicek apakah ada defect atau cacat. Jika terdapat cacat, maka akan 
dilakukan perbaikan. 
 
 
3.  Hasil dan Pembahasan 
3.1.  Observasi Awal 
Kinerja mesin wire cut yang tidak mencapai target yang diharapkan, pada minggu 1 
hanya mampu mencapai angka 43%, minggu 2 mencapai angka 37.5%, minggu 3 
mencapai 36% dan minggu 4 mencapai 43% dari target yang diharapkan sebesar 90% 
pada September 2016. Hal ini dapat diketahui bahwa mesin wire cut tidak dapat 
memenuhi target produksi. Hasil pengamatan langsung ditemukan antrian material yang 
berlebih di mesin wire cut untuk menunggu proses pembuatan lubang presisi. Waktu 
menunggu merupakan suatu pemborosan yang tidak memiliki nilai tambah (Non Value 
Added)  (Jakfar dkk, 2014). Oleh sebab itu perlu adanya perbaikan supaya tidak ada lagi 
antrian di mesin wire cut  
Sedangkan untuk pengamatan di mesin CNC drilling dilakukan secara langsung 
dapat diketahui bahwa mesin sering menganggur, karena proses drilling tidak memakan 
waktu yang lama. Selanjutnya dilakukan perhitungan beban kapasitas kedua mesin 
tersebut seperti terlihat pada Tabel 1 dan Tabel 2, dimana masih banyak terdapat idle 
capacity pada mesin CNC drilling. 
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Tabel 1. Perhitungan Kapasitas Mesin Wire Cut September 2016 
Wire cut 
Tanggal 22 23 24 26 27 29 
Kebutuhan 
kapasitas (jam) 
42,7 22,4 14,0 35,0 9,0 17,0 
Ketersediaan 
Kapasitas (jam) 
21 21 21 21 21 21 
Kapasitas Idle 
(jam) 
      
Overload (jam)       
 
Tabel 2. Perhitungan Kapasitas Mesin CNC Drilling September 2016 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2 Analisis Permasalahan 
Tingginya beban mesin wire cut disebabkan oleh banyaknya jumlah insert dan 
jumlah lubang yang dikerjakan, selain itu faktor lain penyebab overload capacity pada 
mesin tersebut  disebabkan oleh jadwal pembuatan lubang antar job yang sama dan 
melebihi kapasitas waktu dalam satu hari, sehingga mengakibatkan terjadinya 
penumpukan material (bottleneck) di mesin tersebut. Sedangkan kapasitas mesin CNC 
drilling masih rendah. Oleh karena itu perlu adanya perbaikan dengan melakukan 
pengalihan sebagian pekerjaan ke mesin CNC drilling.  
 
3.3.  Usulan Perbaikan 
3.3.1  Uji Coba Pembagian Beban Kerja pada Mesin Wire Cut dan CNC Drilling 
Pada tahap ini dilakukan uji coba untuk memindahkan sebagian beban mesin wire 
cut ke mesin CNC drilling, karena masih dalam tahap perencanaan maka data yang 
digunakan untuk dilakukan perhitungan estimasi waktu adalah data pembuatan mold 
selama seminggu (tanggal 22-29) pada bulan September 2016. Pada tahap ini, dilakukan 
penentuan job/pekerjaan yang dapat dijadwalkan di mesin wire cut atau mesin CNC 
drilling untuk pembagian beban kerja.  
Sebelum melakukan analisis data pemindahan beban,  dilakukan  konsultasi 
dengan supervisor  CNC drilling, programer, dan beberapa engineer untuk memperoleh 
keterangan mengenai ketersedian cutter, penentuan strategi untuk proses drilling dan 
reamer. Berdasarkan dari hasil konsultasi dengan engineer dan supervisi maka disepakati 
bahwa terdapat beberapa ketentuan untuk proses pembuatan lubang presisi 
menggunakan proses reamer, yang pertama proses pembuatan lubang dengan reamer 
hanya untuk lubang ejector pin yang fungsinya hanya untuk mendorong part keluar dari 
mold, selain itu untuk ejector pin berdiameter kurang dari 3 maka harus dilakukan proses 
wire cut karena keterbatasan cutter drilling dan reamernya, ketentuan yang lain untuk 
ketinggian lubang ejector maksimal tiga kali diameter ditambah 10mm supaya proses 
reamer tidak terlalu panjang. Tidak semua pekerjaan dapat dipindahkan ke mesin CNC 
drilling,  terdapat beberapa lubang yang tidak dapat dikerjakan seperti lubang diameter 
3.0 dan 2.5mm. Hasil penjadwalan pada mesin wire cut setelah pengalihan sebagian job 
ke mesin CNC drilling dapat dilihat pada Gambar 1 . Semua job dapat dikerjakan sesuai 
dengan kapasitas yang tersedia dalam satu hari yaitu 21 jam. 
CNC Drilling 
Tanggal 5 10 15 17 19 20 26 
Kebutuhan 
kapasitas (jam) 
1,7 6,4 1,3 3,9 3,2 12,9 0,5 
Ketersediaan 
Kapasitas (jam) 
21 21 21 21 21 21 21 
Kapasitas Idle 
(jam) 
19,3 14,6 19,7 17,1 17,8 8,2 20,5 
Overload (jam) 0 0 0 0 0 0 0 
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Gambar 1. Jadwal Produksi Mesin Wire Cut Setelah Perbaikan pada September 
2019 
 
3.3.2  Implementasi Perbaikan  
Setelah melakukan analisis perbaikan dengan melakukan uji coba sebelumnya, 
maka dilakukan implementasi untuk dapat mengetahui hasil pembuatan lubang di mesin 
CNC drilling, implementasi mulai dilakukan pada Oktober dan November 2016. 
Berdasarkan data dari tim planner, pada Oktober terdapat 60 mold yang dikerjakan, 
proses pembuatan berawal dari tim desain, selanjutnya desainer yang mengerjakan job 
tersebut harus menentukan lubang mana saja yang dikerjakan di mesin wire cut atau 
CNC drilling, selanjutnya dilakukan perhitungan dengan menggunakan Persamaam (1) 
dan Persamaan (2), dan dapat diketahui waktu pembuatan lubang masing-masing mold 
untuk mesin wire cut dan CNC drilling.  
Selama implementasi berlangsung, ditemukan pula beberapa defect pada produk 
seperti terlihat pada Tabel 3. 
 
Tabel 3. Permasalahan yang Uji Coba Pembagian Beban Kerja 
Defect Proses Penyebab Akibat Solusi Frekuensi 
(kali) 
Diameter 
Lubang 
oversize 
Reamer Proses 
pembuatan 
center drill 
setelah kontur 
menyebabkab 
center drill 
meleset 
Lubang dari 
komponen 
ejector pin 
tidak dapat 
terpasang 
(terlalu 
longgar) 
Proses 
pembuatan 
center drill 
sebelum 
kontur 
1 
Lubang 
reamer tidak 
tembus 
Reamer Cutter reamer 
kurang 
panjang 
Komponen 
ejector pin 
tidak dapat 
masuk ke 
lubang 
Memperdalam 
relief ejector 
pin dari 
bawah 
10 
Diameter drill 
< 3 mm 
sering patah 
Pre-drill 
reamer 
Material besi 
yang melaljui 
proses 
Harden dan 
drilling terlalu 
kecil 
Penggantian 
cutting tool 
Lubang di 
bawah 3.0 
mm 
dikerjakan di 
mesin wire cut 
18 
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Untuk menanggulangi defect yang terjadi di mesin CNC drilling, maka perlu adanya 
standardisasi proses dalam pembuatan lubang presisi, seperti pembuatan Standard 
Operational Procedure(SOP), berikut ini merupakan SOP untuk proses pembuatan lubang 
menggunakan proses Reamer mesin CNC Drilling: 
1. Diameter lubang 3.0 mm ke atas dikerjakan di mesin CNC Drilling 
2. Tinggi lubang pembebas dari profil permukaan part maksimal 3 x diameter lubang 
ejector pin (lihat Gambar 2) 
3. Tidak untuk material yang melalui proses perlakuan panas (Harden) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2. Proses Drilling pada Wire cut dan CNC Drilling 
 
Setelah dilakukan perbaikan maka dapat diketahui Key Performance Indicator (KPI) 
mesin wire cut pada Oktober – November 2016 sebesar 89.3% yaitu dari 47 mold yang 
dikerjakan terdapat 5 mold yang tidak selesai sesuai dengan jadwal yang dikerjakan. Hal 
ini membuktikan bahwa jumlah pekerjaan yang tidak dapat diselesaikan menurun dan 
juga penumpukan material menurun.  Apabila dibandingkan dengan KPI pada September 
yang hanya mampu mencapai 40%, maka kinerja mesin wire cut meningkat. 
Perbandingan KPI mesin CNC Drilling sebelum dan sesudah perbaikan. 
 
 
4.  Kesimpulan  
Dengan penerapan konsep lean manufacturing  pada periode Oktober sampai 
November 2016 didapatkan peningkatan kinerja mesin wire cut di departemen MTI 
menjadi 89.3% dibandingkan kinerja dari September 2016. Selain itu dengan menerapkan 
konsep lean manufacturing dapat dilakukan pengidentifikasian pemborosan berupa 
waiting time pada proses berikutnya yang ada di departemen MTI dan menindaklanjuti 
permasalahan tersebut dengan pembagian beban kerja pada mesin wire cut dan CNC 
drilling dengan memperhatikan hasil produk yang berkualitas. 
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